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1 Bei diesem Bericht handelt es sich urn den intemationalen vorlaufigen Prufungsbericht, der von der mit der 

intemationalen vorlaufigen PrGfung beauftragten Behdrde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikel 36 Qbermittelt wird. 

2. Dleser BERICHT umfaflt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuSerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. G3 (an den Anmelder und das Internationale BQro gesandt) insgesamt 8 Blatter; dabei handelt es sich urn 

G3 Blatter mit der Beschreibung, AnsprGchen undfcder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, undfcder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaitungsvorschritten). 

□ Blatter, die frOhere Blatter ersetzen, die aber aus den in FeW Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
GrOnden nach Auffassung der Behorde eine Anderung errthalten, die Ober den Offenbarungsgehalt der 
intemationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht 

b. □ (nur an das Internationale BQro gesandt)i> insgesamt (bitte Art und Anzahl derates eiektronischen 

Datentrager(s) angeben) , derflie ein Sequenzprotokoll uncfoderdie dazugehdrigen Tabellen enthatoenthaiten, 
x nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 

802 der Verwaltungsyorschriften). 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erflndung 

Segrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerbiichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefQhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 
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JNTERNAT10NALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENT1ERBARKEIT 



MiMim 25 WAY 200S 

Internationales Aktenzeichen 
PCTVEP2004A)04789 



Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1 Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht aut der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Obersetzung aus der Originaisprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich um die Sprache der Obersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ international Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Verdffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ Internationale voriautige Prufung (nach Regeln 55.2 undfcder 55.3) 

2 Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf eine Auffordervng nach Artikei 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts afs 
"ursprQnglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

3, 7-19 
2 

4, 4a, 5, 6 



in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

eingegangen am 26.08.2004 mit Schreiben vom 26.08.2004 

eingegangen am 22.09,2005 mit Schreiben vom 22.09.2005 



Anspruche, Nr. 

1-22 



eingegangen am 22.09.2005 mit Schreiben vom 22.09.2005 



Zeichnungen, Blatter 

1/9-9/9 



in der ursprQnglich eingereichten Fassung 



□ einem Sequenzprotokoll undfoder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. El Aufgrund der Anderungen sind folgende Unteriagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 
S Anspruche: Nn 23,24 

□ Zeichnungen: Biatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprQnglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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4NTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKE1T 



Internationales Aktenzeichen 
PCTyEP2004/004789 



Feld Nr. Ill Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderischo Tatigkeit und gewerbltche 
Anwendbarkeit 

1 Folgende Teile der Anmeldung wurden nicht daraufhin gepruft, ob die beanspruchte Erfindung als neu, auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend (nicht offensichtlich) und gewerblich anwendbar anzusehen ist 

□ die gesamte intemationale Anmeldung, 
S Anspruche Nr. 2 

Begrundung: 

□ Die gesamte intemationale Anmeldung, bzw. die obengenannten Anspruche Nr. beziehen sich auf den 
nachstehenden Gegenstand, fur den keine intemationale vorlaufige Prufung durchgefuhrt werden braucht 
(genaue Angaben): 

13 Die Beschreibung, die Anspruche oder die Zeichnungen (machen Sie brtte nachstehend genaue Angaben) 
oder die obengenannten Anspruche Nr. 2 sind so unklar, daG kein sinnvolles Gutachten erstellt werden 
konnte (genaue Angaben): 

siehe Beiblatt 

□ Die Anspruche bzw. die obengenannten Anspruche Nr. sind so unzureichend durch die Beschreibung 
gestGtzt, daB kein sinnvolles Gutachten erstellt werden konnte. 

□ Fur die obengenannten Anspruche Nr. wurde kein internationaler Recherchenbericht erstellt. 

□ Das Nucleotid- und/oder Aminosauresequenzprotokoll entspricht nicht dem in Anhang C zu den 
Verwaltungsvorschriften vorgeschriebenen Standard, weil 

die schriftliche Form □ nicht eingereicht wurde. 

□ nicht dem Standard entspricht. 

die computerlesbare Form □ nicht eingereicht wurde. - 

□ nicht dem Standard entspricht. 

□ Die Tabellen zum Nucleotid- undAxier Aminosauresequenzprotokoll, sofem sie nur in computerlesbarer 
Form vorliegen, entsprechen nicht den in Anhang C-bis zu den Verwaltungsvorschriften vorgeschriebenen 
technischen Anforderungen. - 

□ siehe Beiblatt fur weitere Angaben. 
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•INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCTyEP2004y004789 



Feld Nr V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der.erf inderischen 
Tatigkeft und der gewerblichen Anwendbarkert; Unterlagen und ErWarungen zur Stutzung dteser 
Feststellung 



1. Feststellung 
Neuheit (N) 



Ja: Anspruche 1 ,3-22 

Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 1,3-22 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkert (!A) Ja: Anspruche: 1,3-22 

Nein: Anspruche: 



Erfinderische Tatigkeit (IS) 



2. Unterlagen und ErWarungen (Regef 70.7): 
siehe Beiblatt *"- ! 



BEST AVAILABLE COPY 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
BERICHT ZUR P ATE NTI E R BAR KE IT 
(BEIBLATT) 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/004789 



Zu Punkt III 

Keine Erstellung eines Gutachtens iiber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und 
gewerbliche Anwendbarkeit 

Klarheit: 

1 . Die Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 6 PCT, weil der abhangige 
Anspruch 2 nicht klar ist. 

2. Das nachstehend dargelegte Merkmal in dem Vorrichtungsanspaich 2 bezieht sich 
auf ein Verfahren zur Verwendung der Vorrichtung und nicht auf die Definition der 
Vorrichtung anhand ihrer technischen Merkmale: 

n ... die Stirnkanten ... der beiden Seitenwande ... eine Kontur aufweisen, die an die 
Kontur der Oberflache eines zu bearbeitenden Werkstucks ... angepasst ist 

Ein zu bearbeitendes Werkstuck ist kein Bauteil der beanspruchten 
Absaugeinrichtung und kann dadurch auch kein Merkmal dieser Absaugeinrichtung 
selbst definieren. Die beabsichtigten Einschrankungen gehen daher im Widerspruch 
zu den Erfordemissen des Artikels 6 PCT nicht klar aus dem vorliegenden Anspruch 
2 hervor. 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

1 . Anspruch 1 : 

1.1 Stand der Technik: 

Die Dokumente D1 (= EP-A-1 090 709) und D2 (= DE-A-3 923 829), beide in der 
Beschreibung genannt, offenbaren eine Absaugeinrichtung fur anfallende Abtrag- 



FormWatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-Januar 2004) 



INTERNATIONALER VORLAUF1GER 
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 
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Internationales Aktenzeichen 
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bzw. Zersetzungsprodukte in einer Vorrichtung zum Strukturieren einer Oberf lache 
eines Werkstucks mittels Laserstrahlung. Das Dokument D2 offenbart daruberhinaus 
eine Haube mit Stirnkanten an Seitenwanden, Lertwande und einen Absaugkanel mit 
einer Einlassoffnung gemass dem voriiegenden Anspruch 1 . 



1 .2 Aufgabe: 



Bereitstellung einer weiteren Absaugeinrichtung der bekannten Art, mit der sich beim 
Gravieren bildende Abtrag- und/oder Zersetzungsprodukte zuverlassig aus dem 
Wechselwirkungsbereich zwischen Laserstrahl und Werkstuck abgefuhrt.werden^. 
kdnnen, sodass eine Ablagerung dieser Produkte auf dem Werkstuck und/oder der 
Absaugeinrichtung praktisch volistandig verhindert wird. 



1 .3 Losung: 



Die spezifische Kombination aller Merkmale gemass Anspruch 1 , vor allem die 
spezielle Ausfuhrungsform der Haube mit zwei Seitenwanden, quer dazu 
angeordneten Leitwanden und einer konvex zylindrisch gewolbten Leitwand mit einer 
Offnung fur einen Bearbeitungsstrahl gemass dem letzten Absatz des Anspruchs 1 , 
wird im Stand der Technik weder beschrieben noch nahegelegt, wodurch eine 
erfinderische Tatigkeit im Sinne des Artikels 33 PCT voriiegt. 



2. Anspruche 3 bis 22: 

Die abhangigen Anspruche 3 bis 22 definieren vorteilhafte Ausfuhrungsformen einer 
Absaugeinrichtung mit jeweils alien Merkmalen des Anspruchs 1. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Biatt 2) (EPA-Januar 2004) 



TER MEER STEiNMElSTER & PARTy^g^^^|^ gg ~KY 2005 
SLork prtnts Austria GmblQUct^ PCT/EP2004/004789. Case: STK 64 EP 22.09.2005 



fest montiert. sodass sie sich zusammen mit dem Schlitten In Axialrlchtung 
des Hohlzylinders bewegt. 

Die Stutzvorrichtung umfasst einen im wesentlichen halbkreisformlgen unte- 
ren Lagerbugel sowie einen viertelkreisfSrmigen oberen Lagerbugel auf. der 
schwenkbar gelagert ist, urn das automatische Einlegen eines Hohlzylinders 
zu ermoglichen. 
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Der untere Lagerbugel. der mit einer Vielzahl von Lagerrollen ausgerustet sein 
kann. besitzt ein im wesentlichen U-f6rmiges Proffl. dass an den Stirnenden 
geschlossen ist. sodass ein Saugrinne geblldet wird. die uber einen entspre- 
chenden Absaugstutzen an eine geeignete Absaugeinrichtung angeschlossen 
werden kann. urn in der Saugrinne einen leichten Unterdruck zu erzeugen. 
der dafur sorgt. dass der Hohlzylinder in zuverlassigem Kontakt mit dem un- 
teren Lagerbugel der Stutzeinrichtung gehalten wird. urn eine sicher e, 
sclmingungsfreie Punning des Hohlzylinders In seinem jeweiligen Bearbel- 
tungsbereich sicher zu stellen. sodass eine prazise Laserbearbeitung moglich 
ist. 

Mlttel mit denen Abtrag- oder Zersetzungsprodukte aus dem Bearbeitungsbe- 
reich. also aus der Wechselwirkungszone zwischen Laserstrahl und 
Hohlzylinder entfernt werden. sind hler jedoch nicht gezeigt. 

Aus der EP 1 090 709 ist eine Vorrichtung zum Lasergravleren eines Druckzy- 
llnders bekannt. die einen Lasergravierkopf aufweist, bei dem vor einer Fo- 
kussierlinse eine Rammer angeordnet ist. der Druckluft zugefuhrt wird. die 
gemeinsam mit dem fokussierten Laserstrahl durch eine Offnung austritt. 
Zwischen einer konischen Vorderwand der Rammer und einer diese werk- 
stuckseltlg abdeckende Rappe sind Spalte vorgesehen. durch die ein Tell der 
Druckluft zu Absaugverbindungen gelangt. an die eine Absaugleitung ange- 
schlossen ist. 

Mit einer derartigen Vorrichtung zum Schutz einer Laserfokusslerlinse vor 
Verunreinigungen kann jedoch nicht verhindert werden. dass bei der Laser- 
gravur auftretende Abtrag- und/oder Zersetzungsprodukte in die Umgebung 
gelangen. 
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TER MEEB STEINMEISTER * ^^"J^ 22 . 09 . 2 005 
Stork Prints Austria GmbH. AEtz.: PCT/E P20Q4/0047S9. Case: STK 64 BP 

! Die DE 39 23 829 beschreibt eine rotationssymmetrische Absaughaube far ei- 
nen Laserbearbeitungskopf. mit dessen Hilfe ein WerkstCck bearbeitet. insbe- 
sondere geschwetft oder gescbnitten wird. Die Absaugbaube ist an eine Ab- 
saugeinricbtung angescblossen, urn Beaktionsprodukte aus de* ^ ^echse!^. 

5 kungsbereicb zwiscben Laserstrabi und Werkstuck abzufabxen Urn dabei « 
Entweichen von Reaktionsprodukten aus dem Wecbselwirkungsbereich in die 
Um welt zu verbindern. weist die Abdeckbaube Mittel zum Erzcugen eines 
Luftvorhangs auf. der einen Ringspalt zwiscben der Sbrnflache der Haube 
und dem Werkstuck verschlie^t, 

1P D er Ernndung liegt die Aufgabe zu Grunde. eine weitere Absaugeinricbtung 
der eingangs genannten bereit zu steUen. mit der sicb beim Gravieren ^bilden- 
de Abtrag- und/oder Zersetzungsprodukte zuverlassig aus dem Wechselwir- 
kungsbereicb zwiscben Laserstrabl und Werkstuck abgefubrt werden konnen, 

15 sodass eine Ablagerung dieser Produkt auf dem Werkstuck und/oder der Ab- 
saugeinrichtung praktisch vollstandig verhindert wird. 

Diese Aufgabe wird durch die Absaugvbrrichtung nacb Anspruch 1 oder 2 ge- 
lost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind in den jeweiligen 
20 Unteran9pruchen geschrieben. 

ErflndungsgemaS ist also bei einer Absaugeinricbtung, die eine in ihrer 
Betriebsstellung einen Wecbselwirkungsbereich zwiscben Strablung und 
Werkstuckoberflache uberdeckende Haube aufweist. vorgesehen. dass die 
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Haube eine Ruckseite. an der elne Absaugleitung anschlieJJbar 1st. zwei Sei- 
tenwande. die Stirnkanten aufweisen. die in der Betriebsstellung der Haube 
dem Werkstuck gegenuber Uegen. und zwei sich zwischen den Seitenwanden 
ouer zu diesen erstreckende Leitwande aufwelst. die zusammen xnit den bei- 
den Seitenwande in der Haube einen Absaugkanal xnit einer Einlassoffnung 
begrenzen. die in der Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuber 
Uegt wobel die eine der beiden Leitwande in der Betriebsstellung der Haube 
dem Werkstuck mlt einer Kante gegenuber Uegt. wabrend die andere Leitwand 
eine In der BetriebssteUung der Haube der Werkstuckoberflache gegenuber 
Uegende konvexe zylindrlsche Wolbung sowie im Bereicb dieser Wolbung zu- 
mindest eine Offnung aufwelst, durch die Strahlung zur Beaxbeitung der 
Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 

Durch die erflndungsgemafie Ausgestaltung der Haube der Absaugeinrich- 
tung. insbesondere durcb die konvexe zvlindrische W5lbung, mlt der die eine 
der beiden Leitwande des Absaugkanals dem Wechselwirkungsbereich zwi- 
schen Strahlung und Werkstuckoberflache gegenuber Uegt. ergibt slch In die- 
sem Bereich eine glatte. verwlrbelungsfreie. sehr schneUe Luftstromung die 
im Wechselwlrkungs- oder Gravurbereich aus der Werkstuckoberflache her- 
ausgetfste Partikel und/ oder Zersetzungsprodukte mitreiftt und durch den 
Absaugkanal abfuhrt. Auf diese Weise wird verhindert. dass sich aus dem 
Werkstuck herausgeloste Partikel und/oder Zersetzungsprodukte. wxe bei- 
spielsweise Aerosole oder dergleichen auf dem Werkstuck niederschlagen kon- 
„en. Somit konnen auch sehr feine Strukturen in die Werkstackoberflache 
graviert werden. wle dies z. B. bei Druckschablonen. insbesondere bei Flexo- 
druckformen mehr und mehr erforderlich ist. 

Bei der Herstellung von Flexodruckformen oder -kUschees ermoglicht die er- 
flndungsgemaJJen Absaugelnrichtung insbesondere auch das Absaugen klebri- 
ger Aerosole. die belm Gravleren der FleoxodruckrohUnge mittels Laserstrah- 
lung neben Ranch und Dampf entstehen. Derartige klebrige Aerosole lassen 
sich nur schwer auswaschen. falls sle slch In den gravierten Bereichen abla- 
gern und verschlechtern somit insbesondere feine Druckbildstrukturen er- 
hebUch. 

GemaB einer vortellhaften WeiterbUdung der Erfindung sind die Stirnkanten 
der beiden Seitenwande mlt einer Kontur versehen. die an die Kontur der 
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TER MEER STEINMEISTER & PARTNER GbR 

Stork Prints Austria GmbH. Akts.: PCT/EP2004/004789. Case: STK 64 EP 22.09.2005 

1 Oberfiache elnes zu bearbeitenden Werkstucks angepasst ist. so dass entspre- 
chende Spaltdlchtungen gebildet sind. wenn die Stirnkanten in der Betriebs- 
stellung der Haube dem Werkstuck gegenuberllegen. 

5 Dutch die Anpassung der Seltenwande an die Werkstuckkontur lassen sich 
seitliche Lufteinstrombereiche so stark reduzieren. dass praktlsch Spaltdlch- 
tungen gebildet werden. durch die kaum noch Luft angesaugt wird. die die 
Luftstromungsverhaltnisse im Innern der Haube storen konnte. Somit wird 
eine schneUe Luftstromung mogUch, ohne dass es zu Verwirbelungen kommt. 

10 sodass der Abtransport von Abtrags- und Zersetzungsprodukten gesteigert 
wird. 

Bel einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 1st vorgesehen. dass die 
Wolbung der gewdlbten Leltwand kreisbogenformig gekrummt ist. wobei die 
15 Krummung der Wdlbung der gewolbten Leltwand vortellhafter Weise grower 
1st. als die Krummung der Oberfiache des Werkstucks. 

Die Wolbung der gewdlbten Leltwand kann aber auch exponential gekrummt 
sein. urn bestimmte Geschwindlgkeltsprofile der Stromung im Absaugkanal 
20 einzustellen. 

Eine zWeckmaJ31ge Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus. 
dass die Offnung oder Offnungen. durch die die Strahlung zur Bearbeitung 
des Werkstucks gefuhrt ist. in dem Bereich der gewolbten Leitwand vorgese- 
25 hen ist. der in der Betriebsstellung der Haube der Oberfiache des Werkstucks 
am nachsten liegt. 

Zur Bildung mSglichst effektiver Spaltdlchtungen, 1st es zweckmaJSig. wenn 
die Kontur der Stirnkanten der Seltenwande ein der Kontur der Werkstucko- 
30 berflache angepasster Polygonzug oder Kreisbogen ist. 
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TER MEER STEINMEISTER & PARTN 

Stork Prints Aust ria GmbH, Aktz. : PCT/EP2004/004789. Case: STK 64 EP 

1 Patentanspruche 

1 Absaugelnrichtung far elne Vorrichtung zum Strukturieren elner Oberflache 
eines Werkstucks (20). insbesondere einer Druckform wle z.B. einem Flexodruck- 
5 kUschee. mlttels Strahlung. insbesondere Laserstrahlung, mlt 

einer in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
Strahlung und Werkstuckoberflache uberdeckenden Haube (10) mit 

- einer Ruckseite (1 1). an der eine Absaugleitung (13) anschlieJJbar 1st. 

- zwei Seitenwanden (16). die Stirnkanten (19) aufweisen. die in der 
10 Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuberUegen. und 

- zwei sich zwischen den Seitenwanden (16) quer zu diesen erstreckenden Leit- 
wanden (17. 18). die zusammen mit den beiden Seitenwanden (16) in der Haube 

( ) (10) einen Absaugkanal (14) mit einer Einlassoffhung (15) begrenzen. die in der 

Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuberhegt. wobei die eine (17) der 

15 beiden Leitwande in der BetriebssteUung der Haube (10) dem Werkstuck (20) mit 
einer Kante (21) gegenuberliegt. wahrend die andere Leitwand (18) eine in der 
BetriebssteUung der Haube der Werksttickoberflache gegenuberliegende konvexe 
zylindrische W61bung sowle im Bereich dieser Wdlbung zumindest eine Offhung 
(23) aufweist, durch die die Strahlung zux Bearbeitung der Werkstuckoberflache 

20 gefuhrt 1st. 

2. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Stirnkanten (19) der beiden Seitenwande (16) eine Kontur aufweisen. die an die 
Kontur der Oberflache eines zu bearbeitenden WerkstQcks (20) angepasst 1st. so 

, ) 25 dass entsprechende Spaltdichtungen gebildet sind, wenn die Stirnkanten (19) in 

der BetriebssteUung der Haube (10) dem Werkstuck (20) gegenuberUegen. 

3. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. dass 
die Wolbung der gewdlbten Leitwand (18) kreisbogenformig gekrummt 1st. 

30 

4. Absaugeinrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Krummung der Wolbung der gewolbten Leitwand (18) grower 1st. aJs die Krummung 
der Oberflache des Werkstucks (20). 

35 5. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. dass 
die Wolbung der gewSlbten Leitwand (18) exponentieU gekrummt 1st. 
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6. Absaugeinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die 6ffnung Oder Offhungen (23). durch die die Strahlung zur 
Bearbeitung des Werkstucks (20) geftihrt ist. in dem Bereich der gewolbten Leit- 
wand (18) vorgesehen ist. der in der Betriebsstellung der Haube (10) der Oberfla- 
che des Werkstucks (20) am nachsten liegt. 

7. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet. dass die Kon- 
tur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Kontur der Werkstuckober- 
flache angepasster Polygonzug ist. 



10 



8. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet. dass die Kon- 
tur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Kontur der Werkstuckober- 
flache angepasster Kreisbogen ist. 

15 9. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2. 7 oder 6. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Abstand zwischen den Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) 
und der Werkstuckoberflache in der Betriebsstellung der Haube (10) kleiner als 
50 mm. vorzugsweise kleiner als 30 mm. insbesondere kleiner als 10 mm aber gro- 
wer als 0.5 mm ist und besonders bevorzugt zwischen 1 mm und 5 mm betragt. 

20 

10. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2 oder 7 bis 9. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Breite der zwischen den Stirnkanten (19) der Seitenwande 
(16) und der Werkstuckoberflache gebildeten Spaltdichtungen im Bereich zwischen 
0, 1 mm und 30 mm liegt. 

25 

11. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2 Oder 7 bis 10. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Haube (10) an einem Arbeitslaserkopf (30) austauschbar 
befestigt ist. 

30 12. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2 oder 7 bis 11. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass an den SeitenwSnden (16) der Haube Mittel. insbesondere be- 
wegliche Lamellen oder austauschbare Seitenteile vorgesehen sind. mit denen die 
Kontur der einem Werksttick (20) gegenuber liegenden Kanten der Seitenwande 
(16) verandert werden kann. um dlese an die Oberflache des Werkstucks (20) an- 
. 35 zupassen. 
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1 13. Absaugelnrtchtung nacb einem der vorstehenden Anspruche. dadurch ge- 
kennzelchnet. dass in dem Bereich der gewolbten Leitwand (18). der in der 
Betriebsstellung der Haube (10) der Oberflache des Werkstucks (20) am nachsten 
liegt. fiir jeden von einem Bearbeitungskopf geUeferten Arbeitsstrahl. insbesondere 

5 for jeden von einem Arbeitslaserkopf (30) geUeferten Arbeitslaserstrahl (24) eine 
eigene Offnung (23) vorgesehen 1st. durch die die Strahlung zur Bearbeitung des 
Werkstucks (20) auf dieses fokussiert wird. 

14. Absaugeinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch ge- 
10 kennzeichnet. dass ein C-formiger Abdeckring (40) mit zwei einander mit Abstand 
gegenuberliegenden umfangsmaftigen Enden vorgesehen ist. der einen im Wesentli- 
chen U-formigen Querschnitt aufweist. wobei die Haube (10) benachbart zu einem 
der beiden umfangsma^igen Enden des Abdeckrings (40) angeordnet 1st. 

15 15. Absaugeinrichtung nach Anspruch 14. dadurch gekennzeichnet, dass der C- 
farmige Abdeckring (40) austauschbar ist. 

16. Absaugeinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzelchnet. dass an den 
Seitenwanden (41) des C-fonnigen Abdeckrings (40) Mittel zum Verkleinern seines 

20 freien Innendurchmessers vorgesehen sind. so dass dieser entsprechend dem 
Durchmesser des jeweils zu bearbeitenden zylindrischen Werkstiicks (20) einsteU- 
bar ist- 

17. Absaugeinrichtung nach Anspruch 16. dadurch gekennzelchnet. dass die 
25 Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-formigen Abdeckrings 

eine Lamellendlchtung (48) umfassen. 

18. Absaugeinrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzelchnet, dass die ein- 
zelnen Lamellen (49) der LameUendichtung (48) an den Seitenwanden (41) des Ab- 

30 deckrings (40) schwenkbar befestigt sind. 

19. Absaugeinrichtung nach Anspruch 16. dadurch gekennzelchnet. dass die 
Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-f6rmigen Abdeckrings 
austauschbare Seltentelle, Insbesondere Seitenplatten umfassen. 

35 
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1 20. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 19. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der C-formige Abdeckring (40) umfangsm§£ig in zumlndest zwei 
Rlngsegmente unterteilt 1st, die schwenkbar aneinander gehalten sind: 

5 21. Absaugeinrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet. dass der C- 
fdrmige Abdeckring (40) umfangsmafiig In drei Rlngsegmente unterschiedlicher 
Umfangslange unterteilt ist, wobei die Umfangslange eines oberen Ringsegments 
etwa der halben Umfangslange des Abdeckrings (40) entspricht, wahrend der unte- 
. re Ringabschnitt zwei kurzere Rlngsegmente aufweist. 

IP 

22. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in einem stromungsmaJMg vor der Haube (10) gelegenen Zwischen- 
raum zwischen der Haube (10) und einem umfangsmafHgen Ende des C-formigen 
Abdeckrings (40) eine Absaugduse (47) angeordnet ist. 

15 
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fixedly 

mounted on the carriage, so that it can be moved 
25 together with the carriage in the axial direction of 
the hollow cylinder. 



The supporting device comprises a lower bearing bracket 
substantially in the form of a half-circle and an upper 
30 bearing bracket in the form of a quarter-circle, which 
is pivotably mounted to permit the automatic loading of 
a hollow cylinder. 



The lower bearing bracket, which may be equipped with a 
35 multiplicity of bearing rollers, has a substantially U- 
shaped profile, which is closed at the extreme ends so 
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as to form a suction channel, which can be connected by 
means of a corresponding vacuum extraction connecting 
piece to a suitable vacuum extraction unit in order to 
produce a slight negative pressure in the suction 
5 channel, which ensures that the hollow cylinder is kept 
in reliable contact with the lower bearing bracket of 
the supporting device, in order to ensure reliable, 
vibration-free guidance of the hollow cylinder in its 
respective processing region, so that precise laser 
10 processing is possible. 

However, means by which abrasion or decomposition 
products are removed from the processing region, that 
is from the zone of interaction between the laser beam 
15 and the hollow cylinder, are not shown here. 

EP 1 090 709 discloses a device for laser engraving a 
printing cylinder which has a laser engraving head, in 
which a chamber is arranged ahead of a focusing lens 

20 and is supplied with compressed air, which leaves 
through an opening together with the focused laser 
beam. Provided between a conical front wall of the 
chamber and a cap covering the latter on the workpiece 
side are gaps through which part of the compressed air 

25 reaches vacuum extraction connections, to which a 
vacuum extraction line is connected. 

However, such a device for protecting a laser focusing 
lens from contamination cannot be used to prevent 
30 abrasion and/or decomposition products that occur 
during the laser engraving from getting into the 
surroundings . 

DE 39 23 829 describes a rotationally symmetrical 
35 vacuum extraction hood for a laser processing head, 
with the aid of which a workpiece is processed, in 
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particular welded or cut. The vacuum extraction hood 
is connected to a vacuum extraction unit in order to 
remove reaction products from the region of interaction 
between the laser beam and the workpiece. In order in 
5 this case to prevent reaction products from escaping 
from the region of interaction into the environment, 
the cover hood has means for producing an air curtain, 
which closes an annular gap between the end face of the 
hood and the workpiece. 

10 

The invention is based on the object of providing a 
further vacuum extraction unit of the type mentioned at 
the beginning with which abrasion and/or decomposition 
products can be reliably removed from the region of 
15 interaction between the laser beam and the workpiece, 
so that depositing of these products on the workpiece 
and/or the vacuum extraction unit is prevented 
virtually completely. 

20 This object is achieved by the vacuum extraction unit 
as claimed in claim 1 or 2 . Advantageous refinements 
and developments are described in the respective 
subclaims . 

25 Therefore, in the case of a vacuum extraction unit 
which has a hood, which in its operating position 
covers a region of interaction between the radiation 
and the workpiece surface, it is provided according to 
the invention that the hood has a rear side, to which a 

30 vacuum extraction line can be connected, two side 
walls, which have end edges which lie opposite the 
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workpiece in the operating position of the hood, and 
two directing walls, which are located between the side 
walls, extend transversely in relation to the latter 
5 and which together with the two side walls delimit in 
the hood a vacuum extraction channel with an inlet 
opening, which lies opposite the workpiece in the 
operating position of the hood, an edge of one of the 
two directing walls lying opposite the workpiece in the 

10 operating position of the hood, while the other 
directing wall has a convex, cylindrical curvature 
lying opposite the workpiece surface in the operating 
position of the hood and, in the region of this 
curvature, at least one opening, through which the 

15 radiation for processing the workpiece surface is 
guided. 

The way in which the hood of the vacuum extraction unit 
is configured according to the invention, in particular 

20 the convex cylindrical curvature with which one of the 
two directing walls of the vacuum extraction channel 
lies opposite the region of interaction between the 
radiation and the workpiece surface, produces a smooth, 
vortex-free, very rapid air flow in this region, which 

25 entrains the particles and/or decomposition products 
that are detached from the workpiece surface in the 
region of interaction or engraving region and removes 
them through the vacuum extraction channel. In this 
way, particles and/or decomposition products that are 

30 detached from the workpiece, such as for example 
aerosols or the like, are prevented from being able to 
settle on the workpiece. Consequently, even very fine 
structures can be engraved in the workpiece surface, as 
required more and more in the case of printing stencils 

35 for example, in particular in the case of flexographic 
printing forms . 
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In the production of fiexographic printing forms or 
blocks, the vacuum extraction unit according to the 
invention also permits in particular the extraction of 
tacky aerosols, which are produced along with fumes and 
5 vapor during the engraving of fiexographic printing 
blanks by means of laser radiation. If they are 
deposited in the engraved regions, such tacky aerosols 
can only be washed out with difficulty, and 
consequently considerably impair fine structures of a 
10 printed image in particular. 

According to an advantageous development of the 
invention, the end edges of the two side walls are 
provided with a contour which is adapted to the contour 
15 of the surface of a workpiece to be processed, so that 
corresponding gap seals are formed when the end edges 
lie opposite the workpiece in the operating position of 
the hood. 

20 The adaptation of the side walls to the workpiece 
contour allows lateral air inflow regions to be reduced 
to such an extent as to form in practice gap seals 
through which air which could disturb the air flow 
conditions inside the hood is scarcely sucked in. 

25 Consequently, a rapid air flow is possible without 
vortices occurring, so that the amount of abrasion and 



AMENDED SHEET 



TER MEER STEINMEISTER & PARTNERS GbR - 7 " 

Scork Prints Austria GmbH, App. No.: PCT/EP2OO4/004789, Case: STK 64 E? 09.22.200^ 

decomposition products that are transported away is 
increased. 



In the case of a preferred development of the 
5 invention, it is provided that the curvature of the 
curved directing wall is curved in the form of an arc 
of a circle, the curving of the curvature of the curved 
directing wall advantageously being greater than the 
curving of the surface of the workpiece. 

10 

The curvature of the curved directing wall may, 
however, also be exponentially curved, in order to set 
specific velocity profiles of the flow in the vacuum 
extraction channel . 

15 

An expedient development of the invention is 
distinguished by the fact that the opening or openings 
through which the radiation for processing the 
workpiece is guided is/are provided in the region of 
20 the curved directing wall that lies closest to the 
surface of the workpiece in the operating position of 
the hood. 



To form gap seals that are as effective as possible, it 
25 is expedient if the contour of the end edges of the 
side walls is a polyline or an arc of a circle that is 
adapted to the contour of the workpiece surface. 



30 
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Patent claims 

1. A vacuum extraction unit for a device used to 
structure the surface of a workpiece (20) , in 
5 particular a printing form, such as for example a 

flexographic printing block, by means of radiation, 
in particular laser radiation, with 

a hood (10), which in its operating position 
covers a region of interaction between the 
10 radiation and the workpiece surface, with 

-- a rear side (11) , to which a vacuum extraction 
line (13) can be connected, 

— two side walls (16), which have end edges (19) 
which lie opposite the workpiece in the operating 

15 position of the hood, and 

-- two directing walls (17, 18) , which are located 
between the side walls (16), extend transversely in 
relation to the latter and which together with the 
two side walls (16) delimit in the hood (10) a 

20 vacuum extraction channel (14) with an inlet 

opening (15) , which lies opposite the workpiece in 
the operating position of the hood, an edge (21) of 
one (17) of the two directing walls lying opposite 
the workpiece (20) in the operating position of the 

25 hood (10), while the other directing wall (18) has 

a convex, cylindrical curvature lying opposite the 
workpiece surface in the operating position of the 
hood and, in the region of this curvature, at least 
one opening (23) , through which the radiation for 

30 processing the workpiece surface is guided. 

2. The vacuum extraction unit as claimed in 

claim 1, characterized in that the end edges (19) 
of the two side walls (16) have a contour which is 
35 adapted to the contour of the surface of a 

workpiece (20) to be processed, so that 
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corresponding gap seals are formed when the end 
edges (19) lie opposite the workpiece (20) in the 
operating position of the hood (10) . 



5 3. The vacuum extraction unit as claimed in claim 1 or 
2, characterized in that the curvature of the 
curved directing wall (18) is curved in the form of 
an arc of a circle. 

10 4. The vacuum extraction unit as claimed in claim 3, 
characterized in that the curving of the curvature 
of the curved directing wall (18) is greater than 
the curving of the surface of the workpiece (20) . 

15 5. The vacuum extraction unit as claimed in claim 1 or 
2, characterized in that the curvature of the 
curved directing wall (18) is exponentially curved. 

6. The vacuum extraction unit as claimed in one of the 
20 preceding claims, characterized in that the opening 

or openings (23) through which the radiation for 
processing the workpiece (20) is guided is provided 
in the region of the curved directing wall (18) 
that lies closest to the surface of the workpiece 
25 (20) in the operating position of the hood (10) . 

7. The vacuum extraction unit as claimed in claim 2, 
characterized in that the contour of the end edges 
(19) of the side walls (16) is a polyline adapted 

30 to the contour of the workpiece surface. 

8. The vacuum extraction unit as claimed in claim 2, 
characterized in that the contour of the end edges 
(19) of the side walls (16) is an arc of a circle 

35 adapted to the contour of the workpiece surface. 
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9. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 2, 1 or 8, characterized in that the 
distance between the end edges (19) of the side 
walls (16) and the workpiece surface in the 
5 operating position of the hood (10) is less than 50 

mm, preferably less than 30 mm, in particular less 
than 10 mm but greater than 0.5 mm, and with 
particular preference between 1 mm and 5 mm. 

10 10. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 2 or 7 to 9, characterized in that the width 
of the gap seals formed between the end edges (19) 
of the side walls (16) and the workpiece surface 
lies in the range between 0.1 mm and 30 mm. 



15 



20 



11. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 2 or 7 to 10, characterized in that the hood 
(10) is exchangeably fastened to a working laser 
head (30) . 



12. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 2 or 7 to 11, characterized in that the side 
walls (16) of the hood are provided with means, in 
particular movable lamellae or exchangeable side 
25 parts, by which the contour of the edges of the 

side walls (16) that lie opposite a workpiece (20) 
can be changed in order to adapt them to the 
surface of the workpiece (20) . 

30 13. The vacuum extraction unit as claimed in one of the 
preceding claims, characterized in that, in the 
region of the curved directing wall (18) that lies 
closest to the surface of the workpiece (20) in the 
operating position of the hood (10), each working 

35 jet or beam delivered by a processing head, in 

particular each working laser beam (24) delivered 
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by a working laser head (30), is provided with an 
opening (23) of its own, through which the 
radiation for processing the workpiece (20) is 
focused on the latter. 

5 

14. The vacuum extraction unit as claimed in one of the 
preceding claims, characterized in that a C-shaped 
cover ring (40) which has two ends that follow the 
circumference of the workpiece and are located at a 
10 distance from each other and which has a 

substantially U-shaped cross section is providedr 
the hood (10) being arranged adjacent one of the 
two circumferential ends of the cover ring (40) . 

15 15. The vacuum extraction unit as claimed in claim 14, 
characterized in that the C-shaped cover ring (40) 
is exchangeable. 

16. The vacuum extraction unit as claimed in claim 14, 
20 characterized in that the side walls (41) of the C- 

shaped cover ring (40) are provided with means for 
reducing its free inside diameter, so that said 
ring can be set to correspond to the diameter of 
the cylindrical workpiece (20) respectively to be 
25 processed. 

17. The vacuum extraction unit as claimed in claim 16, 
characterized in that the means for reducing the 
free inside diameter of the C-shaped cover ring 

30 comprise a lamellar seal (48) . 

18. The vacuum extraction unit as claimed in claim 17, 
characterized in that the individual lamellae (49) 
of the lamellar seal (48) are pivotably fastened to 

35 the side walls (41) of the cover ring (40) . 
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19. The vacuum extraction unit as claimed in claim 16, 
characterized in that the means for reducing the 
free inside diameter of the C-shaped cover ring ; 
comprise exchangeable side parts, in particular 

5 side plates. 

20. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 14 to 19, characterized in that the C-shaped 
cover ring (40) is circumf erentially subdivided 

10 into at least two ring segments, which are 

pivotably held against each other. 

21. The vacuum extraction unit as claimed in claim 20, 
characterized in that the C-shaped cover ring (40) 

15 is circumf erentially subdivided into three ring 

segments of different circumferential lengths, the 
circumferential length of an upper ring segment 
corresponding approximately to half the 
circumferential length of the cover ring (40), 

20 while the lower ring portion has two shorter ring 

segments . 

22. The vacuum extraction unit as claimed in one of 
claims 14 to 20, characterized in that a vacuum 

25 extraction nozzle (47) is arranged in an 

intermediate space between the hood (10) and a 
circumferential end of the C-shaped cover ring (40) 
that is located upstream of the hood (10) . 
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